

































































































示しました(図は省略)0 2 0 0 7年には5.3兆円規模の実績がございますし、将来、
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きることがわかりました。この実験結果は7、8年前に論文にで発表しま したが、当時、
セルロースから一段でアルコールに変換できるというデータを世界に最初に示した論文と
なっております。
次に、主にセルロース、ヘミセルロース
およびリグニンから構成されている稲葉や
木材等の実際のリグノセルロー スを原料に
する場合、原料を効率よく利用するために
は単にセルロース部分だけではなくヘミ
セルロース部分もエタノール変換する必要
があります。そのために、 開発したのが図
( 1 0)に示す酵母(細胞工場)で、セルロ
ース部分は細胞表層に提示させた酵素群、
図(10)リグノセルロースからのエタノール生産周酵母
E針福岡t
一方、ヘミセルロー ス部分は細胞内部に発現させた酵素群によってそれぞれ分解され、最
終的にいずれの部分からもエタノールが生産されることになります。この酵母を用いて、
稲葉を水熱分解させた液体を原料として発酵させた場合、図からおわかりの通りセルロー
ス部分もヘミセルロース部分も効率よくエタノールに変換できております(図は省略)。
このように千手観音微生物の特徴とその効果を実験的にも証明することができたかと思
います。
本日は、エタノールのお話だけをご紹介しましたけども、例えば、車の部品や生活必需
品として利用されているプラスチックや繊維等の多くの製品も地球環境を損なわないため
にもバイオマスから生産することが期待されています。そのためには、製造コストの低減
化が不可欠であって、千手観音微生物のような革新的な微生物の開発が重要となってきま
す。もちろん、その他の前処理や分離・精製プロセスにおける技術革新も必要で、総合的
な製造プロセスにおけるコスト低減化を図る必要があります。
このような技術開発は一つの大学だけでできる技術ではございませんし、先ほど申し上
げましたように、多くの企業や大学との連携が不可欠であります。今後、 神戸大学と して
も、産学官連携の取り組みを推進し、できるだけ早く社会に貢献していきたいと願ってお
ります。
甚だ簡単なご説明でしたが、こういったコンセプトを持って、地球温暖化の防止に少し
でも貢献できればと思っております。
以上で、お話を終わらせていただきます。ご清聴ありがとうござ、いました。(拍手)
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